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@ Flachige Verbindung 

(§) Flachige Verbindung mindestens zweier Bleche (1 und 2), 
welche Durchbruche (6) aufwetsen, die ein Schaft (8) elner 
Kopfschraube (3) durchsetzt, wobei das erste Blech (1) vom 
Kopf (7) der Schraube (3) weiter abgewandt ist. Urn eine 
derartige Schraubverbindung auch bei einem sehr dunnen 
ersten Blech (1) und einer relativ grofcen Schraube (3) 
herstellen zu konnen, ist vorgesehen, dais das erste Blech (1) 
im Bereich des Durchbruches (6) mit einem dem zweiten 
Blech (2) zugewandten Kragen (5) versehen ist der im 
Bereich einer Aufwdlbung (4) derart abgewinkelt ist, daB der 
Rand (10; 10a, 10b, 10c, 10d) des Durchbruches (6) zumin- 
dest partiell in das Schaftgewinde (9) eingreift 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine flachige Verbindung min- 
destens eines ersten und eines zweiten Bleches, gemaB 
dem Oberbegriff des unabhangigen Paten tanspruches. 

Bei einer derartigen Schraubverbindung ergibt sich, 
insbesondere bei sehr diinnen Blechen, das Problem der 
Stabilitat und der Belastbarkeit. Es ist nicht in jedem 
Anwendungsfall moglich und okonomisch sinnvoll, 
Schrauben mit kleinem Gewinde einzusetzen, deren 
Durchmesser derart gering ist, daB auch in ein sehr dun- 
nes Blech ein gegengleiches Gewinde einschneidbar ist. 
AuBerdem sind Schrauben mit kleinem Gewinde nicht 
gerade montagefreundlich und ubertragen weniger An- 
zugsdrehmomente. 

Aus der DE-OS 33 09 320 ist eine Vorrichtung gemaB 
dem Oberbegriff des unabhangigen Patentanspruchs 
bekanntgeworden, bei der die beiden Bleche eng anein- 
anderliegen und von einer Blechgewindeschraube 
durchsetzt sind. Beide Bleche weisen im Bereich Direr 
Durchbruche Abbiegungen auf, die gegen den Kopf der 
Schraube gerichtet sind. 

Aus der DE-OS 30 45 659 ist eine Befestigung zweier 
mit Durchbruchen versehener Blechteiie durch eine 
Schraube bekanntgeworden, die auf der dem Kopf ab- 
gewandten Seite mit einer Blechmutter gesichert ist 

SchlieBlich ist aus der US-PS 3 910 004 eine Verbin- 
dung zwischen drei Teilen bekanntgeworden, die 
Durchbruche aufweisen und die gleichermaBen durch 
eine Kopfschraube miteinander verbunden sind. Hierbei 
ist das dem Kopf der Schraube zugewandte Blech plan, 
das beschichtete andere Blech hingegen zur Spitze der 
Schraube hin abgewinkelt. Hierbei treten die im vorste- 
henden Absatz geschilderten Nachteile ein. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht demgemaB darin, 
eine Schraubverbindung der oben bezeichneten Gat- 
tung anzugeben, bei der ein Gewindeeinschnitt inner- 
halb des Blechdurchbruches entfallt und die auch die 
Verwendung sehr groBer, gut handhabbarer Schrauben 
zuiaBt Eine zweite Aufgabe besteht darin, Herstellungs- 
verfahren fur das erste Blech anzugeben. 

ErfindungsgemaB wird die erste Aufgabe durch die 
kennzeichnenden Merkmale des unabhangigen An- 
spruchs gelost Auf diese Weise ergibt sich ein fur viele 
Zwecke ausreichend fester Sitz der Schraube. Der Rand 
des Durchbruchs ist dabei quasi der Gewindesteigung 
nachgef uhrt An das zweite Blech bestehen keine beson- 
deren Anforderungen. Dieses Blech kann grundsatzlich 
jede beliebige Dicke aufweisen. Ein Gewindeeinschnitt 
ist nicht erforderlich. Die Verbindung ist besonders sta- 
bil, wenn die Dicke des zweiten Bleches annahernd der 
Gewindesteigung entspricht 

Eine Versteifungsscheibe gemaB Anspruch 2 bewahrt 
sich vor allem bei einem ersten Blech, dessen Dicke und 
dessen Materialharte extrem gering ist. Besteht das er- 
ste Blech beispielsweise aus weichem, dunnem Alumini- 
um, kann zu einem sicheren Halt eine aus Stahlblech 
bestehende Versteifungsscheibe beitragen. Die Schrau- 
be kann auf diese Weise einen gewissen Kraftanteil in 
die Versteifungsscheibe einleiten, wodurch das erste 
Blech geschont wird. 

Als Alternative zu der Versteifungsscheibe konnen 
die Merkmale des Anspruchs 3 vorgesehen sein. Die 
Randumbiegung fQhrt ebenfalls zu einem Versteifungs- 
effekt. 

Vorteilhaft fur die Hersteilung des schraubenlinien- 
formigen Randverlaufes kann die Ausbildung des rand- 
nahen Bereiches des Durchbruches gemaB Anspruch 4 
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sein. 

Die in den Anspruchen 5 und 6 vorgeschlagenen Al- 
ternativausbildungen sind den Anforderungen der An- 
wendung entsprechend sowie in Abhangigk it von den 
5 herstellungstechnologischen Gegebenheit n frei wShl- 
bar. 

Ein bevorzugtes Herstellungsverfahren ist im An- 
spruch 7 offenbart Dieses Verfahren zeichnet sich 
durch einfache und problemlos automatisierbare Ver- 
io fahrensschritte aus. Es sind lediglich Schneid- und Bie- 
gevorgange erforderlich. 

Ein anderes Verfahren, bei dem eine Versteifungs- 
scheibe mit einbezogen ist, charakterisiert der Anspruch 
8. Statt der Umbiegung ist hier eine Formpragung vor- 
15 gesehen, wobei das Ausstanzen der Durchbruche so- 
wohl des ersten Bleches als auch der Versteifungsschei- 
be in einem Arbeitsgang erfolgen kann. In weiterer Ra- 
tionalisierung ist es auch mdglich, die Durchbruchstan- 
zung und die Formpragung auf ein Werkzeug und einen 
20 einzigen Verfahrensschritt zu vereinen. 

Bei beiden Verfahren kann zusatzlich eine Prazisie- 
rung des Gewindeverlaufes der Blechlappen bezie- 
hungsweise der Rander der Durchbruche gemaB An- 
spruch 9 erfolgen. Dadurch konnen Fertigungstoleran- 
25 zen ausgeglichen beziehungsweise von vornherein in 
Kauf genommen werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen, die in den Zeichnungen dargestellt sind, 
na\her beschrieben. . 
Es zeigt 

Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer ersten Ausfuh- 
rungsform einer erfindungsgemaBen Verbindung, 

Fig- 2 eine zweite AusfOhrungsform in der Darstel- 
lungsweise gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 eine dritte Ausfuhrungsforrn in der Darstel- 
lungsweise gemaB Fig. 1, 

Fig. 4 die zu verbindenden Teile gemaB Fig. 3 in Ex- 
plosionsdarstellung, 

Fig. 5 eine perspektivische Draufsicht gemaB Fig. 4 
und 

Fig. 6 die Herstellungsphasen einer Verbindung ge- 
maB Fig. 2. 

Wie in Fig. l veranschaulicht, sind ein erstes Blech 1 
und ein zweites Blech 2 mittels einer Schraube 3 mitein- 
ander verbunden. Die beiden Bleche 1 und 2 iiegen mit 
Ausnahme des unmittelbaren Verschraubungsbereiches 
aneinander an. Im Verschraubungsbereich ist das erste 
Blech 1 mit einer Aufwolbung 4 versehen. Dabei ist der 
randnahe Abschnitt 5 einer Durchbrechung 6 des ersten 
Bleches 1 in Richtung auf einen Kopf 7 der Schraube 3 
um ca. 180° umgebogen. Die Schraube 3 ist mit einem 
Schaft 8 versehen, der ein Gewinde 9 mit einer Steigung 
aufweist, die wesentlich grdBer als die Dicke ,des ersten 
Bleches ! ist Um dennoch eine Schraubverbindung der 
beiden Bleche 1 und 2 zu ermdglichen, greift der durch 
die Umbiegung gebildete Rand 10 entlang einer 
360°-Bindung in das Gewinde 9 ein. Die Umbiegung 
bewirkt eine Versteifung des ersten Bleches 1 im Ein- 
schraubbereich und gleichzeitig einen besseren Halt der 
Schraube 3, da der axiaie Spielraum des Blechrandes 10 
relativ zum Schraubenschaft 8 innerhalb axial benach- 
barter Gewindezahne reduziert ist Die Aufwolbung 4 
setzt sich im wesentlichen aus einem hohlkegelstumpf- 
formigen Bereich 11 mit schraubenlinienfdrmiger Stirn- 
seite 12 und einem die Stirnseite 12 in Richtung auf den 
Schaft 8 verlangernden parallel zum zweiten Blech 2 
verlaufenden Abschnitt 13 zusammen. 

Die Ausfuhrungsforrn nach Fig. 2 unterscheidet sich 
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von jener nach Fig. 1 dadurch, daB auf die Ausformung 
eines parallel verlaufenden Abschnittes 13 der Aufwol- 
bung 4 verzichtet wurde und daB die Umbiegung in 
entgegengesetzter Richtung, das heiBt vom Schrauben- 
Icopf 7 wegfiihrend, ausgebildet ist. Bei der in den Fig. 3 5 
bis 5 dargestellten dritten Ausf uhrungsform ist statt der 
Umbiegung eine Versteifungsscheibe 14 vorgesehen. 
Das erste Blech 1 und die Versteifungsscheibe 14 sind 
flachig aneinander anliegend mit der gleichen Aufwol- 
bung 4 versehen. Diese kann wiederum — wie figurlich 10 
dargestelit — aus einem hohlzylinderstumpfformigen 
Bereich 11 bestehen oder zusatzlich einen parallel ver- 
laufenden Abschnitt 13 aufweisen. Aus den Fig. 4 und 5 
gent deutlich die schraubenlinienformige Kontur des 
Randes 10 hervbr. 15 

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung eines er- 
sten Bleches 1 mit einer Aufwolbung 4, die im Schnitt 
Fig. 2 entspricht, zeigt Fig. 6 in Verfahrensschritten a, b 
und c. Im ersten Schritt a wird das ebene Blech 1 mit 
zwei sich kreuzenden Schnitten 15 versehen. Mdglich 20 
ware auch eine groBere Anzahl von Schnitten 15. Da- 
nach werden in der Phase b die vier durch die Schnitte 
15 gebildeten Lappen 16a, 16b, 16c und 16d um ca. 90° 
hochgebogen. Im dritten Verf ahrensschritt c werden die 
Spitzen der Lappen 16a, 16b, I6c und 16 d nach auBen 25 
um 180° umgebogen, und die vier dadurch gebildeten 
Rander 10a, 10b, 10c und lOd werden auf Schraubenli- 
nienkontur hingebogen. Es ist ersichtlich, daB die vier 
Lappen 16a, 16b, 16c und 16d in Uhrzeigerrichtung oder 
in entgegengesetzter Richtung (Rechts- oder Linksge- 30 
winde) einen systematisch groBer werdenden umgebo- 
genen Spitzenbereich 17a, 17b, 17c, 17d aufweisen. Mit 
cl ist ein Schnitt durch eine fertige Aufwolbung 4 darge- 
stelit. 

Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die darge- 35 
stellten Ausfuhrungsbeispiele. Vielmehr ist eine Anzahl 
von Varianten auch bei grundsatzlich anders gearteter 
Ausfuhrung moglich. 

Patentanspruche 40 

1. Flachige Verbindung mindestens zweier Bleche 
(1, 2), welche Durchbrttche (6) aufweisen, die ein 
Schaf t (8) einer Kopf schraube (3) durchsetzt, wobei 
das erste Blech (1) vom Kopf der Schratibe (8) wei- 45 
ter abgewandt ist, dadurch gekennzefichnet, daB 
das erste Blech (1) im Bereich des Durchbruches (6) 
mit einem dem zweiten Blech (2) zugewandten 
Kragen*(5)' versehen ist; derim* Bereich einer Auf- 
wolbung (4) derart abgewinkelt ist, daB der Rand 50 
(10; 10a, 10b, 10c, lOd) des Durchbruches (6) zumin- 
dest partiell in das Schaftgewinde (9) eingreift. 

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Bereich des Durchbruches (6) eine 
Versteifungsscheibe (14) vorgesehen ist, die an der 55 
schraubenkopfabgewandten Seite des ersten Ble- 
ches (1) flachig anliegt. 

3. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wolbung (4) vom zweiten Blech 
(2) weggerichtet ist und daB ein sich zwischen bei- 60 
den Blechen (1, 2) ergebender Zwischenraum (20) 
den Kragen (5) aufnimmt 

4. Verbindung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Rand 
(10; 10a, 10b, 10c, lOd) des Durchbruches (6) einen 65 
im Querschnitt zum zweiten Blech (2) parallel ver- 
laufenden Abschnitt (13) aufweist 

5. Verbindung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die Umbiegung in schrauben- 
kopfabgewandter Richtung vorgesehen ist. 

6. Verbindung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Umbiegung in Schrauben- 
kopf zugewandter Richtung vorgesehen ist. 

7. Verfahren zur Herstellung eines ersten Bleches 
gemaB Anspruch 6, gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

— Das erste Blech (1) wird mit mindestens 
zwei sich kreuzenden Einschnitten (15) verse- 
hen. 

— Die durch die Einschnitte (15) gebildeten 
freien Blechlappen (16a, 16b, 16c, 16d) werden 
hochgebogen. 

— Die Spitzen (17a\ 17b, 17c, 17d) der Blech- 
lappen (16a, 16b, 16c, 16d) werden entspre- 
chend der Steigung des Schaftgewindes (9) um 
180° nach auBen umgeklappt 

8. Verfahren zur Herstellung eines ersten Bleches 
(1) gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das erste Blech (1) und die Versteifungsscheibe 
(14), mit dem Durchbruch (6) versehen, kongruent 
aufeinandergelegt und mittels eines Pragewerkzeu- 
ges im Randbereich des Durchbruches (6) aufge- 
wolbt werden. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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